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Abstract 


A metallic honeycomb body, such as a catalyst carrier body for the exhaust system of a motor vehicle, includes sheet metal layers 
at least partly having at least one macrostructure forming a plurality of channels for conveying a fluid in a given flow direction. The 
at least one macrostructure determines a shape of the honeycomb body, an average channel width and essential mechanical 
properties of the honeycomb body. At least a part of the sheet metal layers have at least partial regions with microstructures. The 
microstructures have a height being substantially from 0.01 to about 0.3 times the average channel width and being at least 15 mu 
m. The microstructures extend transversely or at an angle relative to the given flow direction and are spaced substantially from 1- 
10 mm apart from each other in the given flow direction. 




Data supplied from the esp@cenet database - 12 



httn://12.esnacenet.com/esnacenet/abs^ 1/2/2004 



DOCKET NO: SJ&Q$. 

SERIAL NO: ; ; 

APPLICANT: ftv^ck 
LERNER AND GREENBERG.RA. 

P.O. BOX 2480 
HOLLYWOOD, FLORIDA 33022 
TEL. (954) 925-1100 



<3 



® 




Europalsches Paten tarn t 
European Patent Office 
Office europeen d s brevets 




(11) Veroff htiichungsnummer : 0 454 712 B1 

europAische patentschrift 



@ Verdffentlichungstag der Patentschrift : 
26.08.92 Patentblatt 92/35 



(|?) Anmeldenummer : 90901792.3 



Anmeldetag : 16.01.90 



© Internationale Anmeldenummer : 
PCT/EP90/00086 . 



@ Int CI. 5 : F01N3/28 



... : v»- 



(87) Internationale Verdffentiichungsnummer : 
WO 90/08249 26.07.90 Gazette 90/17 



© METALUSCHER WABENKdRPER. 



© Prioritat: 17.01.89 DE 6900467 U 

© VerfiffentJichungstag der Anmeldung : 
06.11.91 Patentblatt 91/45 



@ Bekanntmachung des Hinweises a of die 
Patenterteilung : 
26.08.92 Patentblatt 92/35 



© Benannte Vertragsstaaten : 
DE FR GB IT SE 



@ Entgegenhaltungen : 
EP-A- 136 515 
EP-A- 298 943 
GB-A- 2 001 547 
GB-A- 2 040 179 



CD 

CM , 



(g) Patentinhaber : Emltec Gesellschaft fOr 
Emlsslonstechnologle mbH 
Hauptetrasse 150 
W-5204 Lohmar 1 (DE) 



© Erfinder : MAUS, Wolfgang 
Gut Horst 

W-5060 Bergisch Gladbach 1 (DE) 
Erfinder: WIERES, Ludwlg 
Oppelner Str. 2 
W-5063 Overath 1 (DE) 



(74) Vertreter : Kahlhofer, Hermann 

Bardehle-Pagenberg-Dost-Altenburg-Frohwitter-Gelssler 
& Partner Patent- und Rechtsanwalte et al 
Xan toner Strasse 12 
W-4000 DOsseldorf 30 (DE) 



<cf Anmerkung : Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf di Ertedung 
des europlischen Patents kann jedermann beim Europalschen Patentamt gegen das erteilte europa- 
0 ische Patent Einspruch einlegen. Der Elnspruch 1st schrtftiich einzurelchen und zu begrtinden. Er gflt 
Q. erst afs eingelegt, wenn die EinspruchsgebQhr entrichtet worden 1st (Art 99(1) Europfiisches Patent- 
UJ Gbereinkommen). 



Jouve, 18, rue Saint-Dents, 75001 PARIS 



EP0 454 712 B1 



Beschr Ibung 

Metallischer Wabenk6rper f vorzugsweise Katalysator-Tragerkdrpermit Mikrostrukturen zurStrdmungsdur- 
chmischung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen metallischen Wabenkdrper, vorzugsweise fur den Einsatz als Ka- 
talysator-Tragerkdrper in Kraftfahrzeugen. Aus dem Stand der Technik sind vielfaltige Formen von metallischen 
Wabenkdrpem bekannt^-wobei fur die Formgebung der einzelnen Bieche, die einen solchen Wabenkdrper bil- 
den, zunachst Gesichtspunkte der mechanischen StabilitSt und der Form der einzelnen Handle im Vordergrund 
standen. Hinzu kamen fertigungstechnische Fragen und die Gesichtspunkte der Vergrofterung der wirksamen 
Oberflachen. Entsprechende Wabenkdrper sind beispielsweise in der EP-A-0 159 468, der EP-A-0 220 468 
und der EP-A-0 245 737 beschrieben. 

Es gibt auch vielfSltige makroskopische Strukturen, welche die makroskopische Durchmischung der Strd- 
mung in einem Wabenkdrper beeinflussen sollen, beipielsweise durch Verbindungsoffnungen zwischen den 
einzelnen Kanalen Oder durch Verwendung von zwei schrag zueinander geweilten, aufeinanderiiegenden Ble- 
chlagen. 

In der EP-B-0 136 515 wurde auch bereits fur einen spiralformig aus abwechselnden Lagen glatter und 
gewellter Bieche gewlckelten Wabenkdrper vorgeschlagen, dafi glatte Band mit einer Mikrostruktur etwa quer 
zur Strdmungsrichtung zu versehen. Von diesem Stand der Technik, der ursprunglich die Herstellung und Ver- 
* Idtung solcher Wabenkdrper begdnstigen r sollte; geht die voriiegende Erfindung aus. ; Die ' Untereuchung der 
Auswirkung solcher Strukturen auf die Strdmung hat najnlich ergeben, daft hier ein zusatzlicher Effekt auftritt, 
der die mikroskopische Durchmischung der Strdmung in den einzelnen Kanalen begunstigt 

Ein solcher Effekt 1st auch in der EP-A-0 298 943 erwfihnt, in welcher FormschluSverbindungen zwischen 
glatten und geweilten Blechen spiralig gewickelter Kdrper beschrieben werden. Eine systematische Ausnut- 
zung dieses Effektes ist jedoch nicht vorgesehen. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher, einen metallischen Wabenkdrper zu schafren. der den 
Einfluft von Mikrostrukturen auf die mikroskopische Durchmischung in den einzelnen Kanalen eines Waben- 
kdrpers in besonders gunstiger Weise ausnutzt und dadurch die katalytische Wirksamkeit erhdht Gleichzeitig 
sollen die mechanischen Eigenschaften des Wabenkdrpers gunstig beeinfluBt werden. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe dient erfindungsgemafS ein metallischer Wabenkdrper mit einer Vielzahl von 
fur ein Fluid in einer Strdmungsrichtung durchstrdmbaren Kanalen aus Blechen, die zumindest teilweise mit 
mindestens einer ersten die KanSle bildenden Makrostruktur versehen sind, welche die Wabenform, eine mitt- 
lere Kanalbreite und wesentliche mechanische Eigenschaften des Wabenkdrpers bestimmt, wobei zumindest 
ein Teil der Bieche zumindest in Teilbereichen mit zusfitzlichen Mikrostrukturen versehen ist, die eine Hdhe 
vom 0,01- bis etwa 0,3-fachen der mittieren Kanalbreite, mindestens jedoch 15 m aufweisen, wobei die Mi- 
krostrukturen quer Oder im Winkel zur Strdmungsrichtung verlaufen und in AbstSnden von 1-10 mm in Strd- 
mungsrichtung aufeinanderfolgen. Dabei liegen dieser Gestaltung folgende Erkenntnisse zugrunde: 
Wabenkdrper fQr KataJysatoren weisen bereits aufgrund der grotten Zahl von Kanfilen pro Querschnlttseinheit 
(flbiicherweise 200 bis 500 KanSle pro Quadratinch) eine gro&e innere Oberflfiche bezogen auf das Gesamt- 
voiumen des Kdrpers auf. Zur effektiven Katalyse ist unter anderem eine mdglichst gro&e Katalysator-Ober- 
flflche notwendig. Die wirksame Oberfl§che nimmt durch Aufbringen einer Schicht aus Aluminiumoxid 
ublicherwetse urn mehr aJs drei GrdOenordnungen zu. Ursache ist die im u-Bereich liegende rauhe und zer- 
WOftBte, kristalline Oberflachenstruktur. Zusfitzlich ist fur eine effektive katalytische Konvertierung jedoch auch 
der rage Austausch des wandnahen Strdmungsbereichs mit dem Kernstrom von Bedeutung (vgl. Figur 7). Das 
turbulente, insbesondere aberdas laminar ausgebildete Strdmungsprofil in einem Kanal eines Wabenkdrpers 
weist in dem Obergangsbereich zur Wand hin stark abnehmende Geschwindigkeiten auf. Wird die Gasges- 
chwindigkeitinsgesamt erhdht, verbessertsichzwar der Austausch in Wand nahe, jedoch mussen hdhere Dros- 
selverluste in dem Wabenkdrper und eine geringere Verweilzeit des Gases im kataJytisch aktfven Bereich in 
Kauf genommen werden. Die rauhe OberfiSche des Aluminiumoxids selbst bewirkt wegen ihrer gleichmaaigen 
Rauhigkeit im Bereich 10 ^ keine besondere Quervermischung. Die voriiegende Erfindung jedoch ermdgiicht 
mit ihren dicht aufeinanderfolgenden zusfitzlichen Mikrostrukturen der einzelnen Bieche. welche deutlich 
grdOer als die Rauhigkeit des Aluminiumoxides aber deutlich kleiner als die Kanalbreite sind, eine erhebliche 
Verbesserung der mikroskopischen StrdmungsverhSltntsse in jedem Kanal, insbesondere in WandnShe. Die 
Strdmungsveriuste steigen dadurch kaum an, jedoch bewirken die zahlreichen mikroskopischen Erhebungen 
in den Kanalwanden ine iokal Gasgeschwindigkeitssteigerung und Vertiegungen ine lokale V rzdgerung 
der Gasgeschwindigkeit. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhfingigen Anspruchen beschrieben. Da bei Wa- 
benkdrpern aus abwechselnden Lagen glatt r und gewellter Blech die geweilten Blech den grdfiten Teil der 
KanaJwfinde bilden. Ist besonders v rt ilhaft die geweilten Bieche mit Iner Mikrostruktur zu versehen. E 
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hat sich gezeigt, da& ein Wellung von mit solchen Mikrostruktur n versehenen Blech n problemlos mfiglich 
ist, ja sogar die Wellung und eine Mikrostruktur unter Ums&nden in einem Bearbeitungsgang erzeugt werd n 
kfinnen. Sinnvol) wird es im allgemeinen sein, alle Kanalwande zumindest in T ilbereichen mit durchgehenden 
Mikrostrukturen zu versehen. 
5 Nach dem bisher Gesagten kommt es auf die genaue Form der Mikrostruktur nicht besonders an. Diese 

kann aus Rillen, Sicken, Noppen, Nuten Oder dergleichen bestehen, welche sich quer oder im Winkel zur Strd- 
mungsrichtung erstreckep und nach einer oder beiden Seiten aus der BlechoberflSche hervorstehen. Sinnvoll 
ist naturiich eine Strukturierung nach beiden Seiten der Bleche, urn alle KanSle glelchermafcen zu beeinflussen. 
Die Mikrostrukturen brauchen sich naturiich nicht ununterbrochen uber die einzelnen Bleche zu erstrecken, 
10 sondern sie kdnnen auch mit Unterbrechungen oder versetzt gegeneinander veriaufen. 

Fur eine Komponente der Randstromung in Richtung zur Kernstrfimung ist es nicht von entscheidender 
Bedeutung , da& die Mikrostruktur genau quer zur Strfimungsrichtung liegt. Sie kann daher beispielsweise einen 
Winkel alpha von 75 bis 105° zur Strdmungsrichtung bilden. 

Sofern man nicht nur eine Komponente der Randstromung in Richtung Kernstrfimung erreichen will, son- 
15 dern Insgesamt in jedem einzelnen Kanal einen Drall bewirken will, kfinnen die Mikrostrukturen auch einen Win- 
kel von ± (1 5° bis 75°) zur Strdmungsrichtung bilden, vorzugsweise etwa 45°. Bei einem solchen Verlauf ergibt 
sich sowohl eine Komponente der Randstromung in Richtung Kernstrfimung ais auch insgesamt ein Drall der 
Randstromung, was beides eine verbesserte Durchmischung zur Folge hat. 
- Urn einen besonders effektiven Drall in jedem Kanal zu erzeugen, ist es sinrivbll, zwei aufeinanderliegende 
20 Blechlagen mit Mikrostrukturen von gleichem Winkel zur Strfimungsrichtung aber mit umgekehrtem Vorzeichen 
zu versehen. In diesem FaJle erganzen sich die beiden Mikrostrukturen der einen Kanal bildenden Bleche na- 
hezu zu einer wendelfdrmigen Mikrostruktur, welche einen Drall besonders begunstigt. 

Als gunstige MaRe fur die Mikrostrukturen hat sich eine Erstreckung in Strfimungsrichtung von 0,05 bis 8 
mm, vorzugsweise etwa 0.5 bis 3 mm gezeigt Fur die Hone der Mikrostruktur ist die Grfi&e der Kanale des 
25 Wabenkdrpers von Bedeutung. Als gunstig fur die Hone der Mikrostruktur hat sich vorzugsweise etwa das 0,05- 
bis 0,1-fache der mittJeren Breite der Kanale ergeben. Der Abstand der Mikrostrukturen untereinander in Strfi- 
mungsrichtung kann zwischen 1 und 10 mm, vorzugsweise 2-8 mm, insbesondere 4-6 mm betragen. 

Beim Schichten oder Wickeln von Blechen stfirt eine Mikrostruktur nicht unbedingt, wie man zunachst er- 
warten kfinnte, sondern kann sogar in vorteilhafter Weise zus§tzliche mechanische Wirkungen entfaiten. Durch 
30 Abstimmen von Formen, Abstanden und Anordnungen der Mikrostrukturen auf den Blechen kann ein form- 
schlussiges Ineinandergreifen dieser Strukturen in den Beruhrungsbereichen der Bleche beim Wickeln, Schi- 
chten oder Verschlingen erreicht werden, wodurch sowohl eine spatere Verlfitung von Beruhrungsbereichen 
problemlos mfiglich ist, wie auch eine zusStzliche mechanische Festigkeit des ganzen Wabenkfirpers errel- 
chbar ist Teilweise kdnnen die Mikrostrukturen auch Lingendehnungen der Bleche kompensieren. 
35 Die Erzeugung der Mikrostrukturen ist auf vielfiltige Weise mfiglich. Diese kfinnen zum Beispiel zwischen 

einer profflierten Stahlwalze und einer Gummiwalze oder zwischen zwei entsprechend profilierten, gegebenen- 
falls kdmmenden Stahlwalzen aufgebracht werden. Auch das Einpragen von Strukturen in diskontinuierilchen 
Prozessen ist mfiglich. Die Mikrostrukturen sind im allgemeinen noch so Wein, daft die plastische Verformbar- 
keit der Bleche fur ihre Herstellung ausreicht 
40 Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind schematisch in der Zeichnung dargestellt, und zwar zeigen 

Figur 1 einen mit Mikrostrukturen versehenen Blechstreifen, 

Figur 2 einen Querschnitt durch einen solchen Blechstreifen mit einer Strukturvariante, 
Figur 3 einen Querschnitt durch Figur 1 zur Veranschaulichung einer anderen Mikrostruktur, 
Figur 4 einen Blechstreifen mit einer im Winkel zur Strfimungsrichtung liegenden Mikrostruktur, 
45 Figur 5 einen Blechstreifen mit einer zur Drallerzeugung geeigneten Lage der Mikrostruktur, 

Figur 6 einen nahezu fertig aufgewickelten Wabenkfirper mit erfindungsgemSBen Mikrostrukturen und 
Figur 7 eine Veranschaulichung der Strfimungsvemfiltnisse in einem einzelnen Kanal. 
Figur 1 zeigt schematisch einen Abschnttt aus einem Blechstreifen 2 oder 3, welcher eine in seiner Langs- 
richtung, d. h. quer zu seiner spfiteren Durchstrfimungsrichtung veriaufende Mikrostruktur 5 aufweist 
so Figur 2 zeigt einen Querschnitt entJang der Linie ll/IIMI/lll durch Figur 1 , und zwar eine von vielen mfiglichen 

Varianten einer erfindungsgemSften Mikrostruktur 5. Ein Blechstreifen 2 oder 3 weist viele etwa parallel ver- 
iaufende Sicken 6, 7 auf, deren Abstand a untereinander 1 - 10 mm, z. B. etwa 2 mm, betragen kann. Die Ers- 
* treckung e in Strfimungsrichtung elnes einzelnen Berges 6 oder Tales 7 der Mikrostruktur kann z. B. etwa 0,1 
bis 0,5 mm betragen. Die maximale Hone der Mikr struktur in bezug auf die Oberflache des Blechstreifens 2 
55 oder 3 soli inen Bruchteil der mittJeren Breite eines Kanals in dem Wabenkfirp r betragen, beispielsweise etwa 
das 0,05-fache. Absolut kann dies beispielsw is eine Hfihe v n 15 - 100 n sein. 

Figur 3 zeigt eine andere Variant der Mikrostruktur, bei welcher die inzelnen Erhebung n 8 und Vertie- 
fungen 9 etwa die Form von ingepragten Nuten oder RQIen aufweisen. 
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Figur 4 veranschaulicht, daft die Mikrostruktur 5 auf einem Blechstreif n 2 Oder 3 einen Winkel alpha zur 
spiteren Durchstromungsrichtung s bilden kann. Fur eine wirkungsvolle Quervermischung braucht die Mikros- 
truktur nicht quer zur Strdmungsrichtung zu verlaufen, sond m kann von dieser Richtung urn etwa 1 5° abwei- 
chen. 

Figur 5 zeigt schematisch, daS fur eine spezielle Aufgabenstellung auch ein kieinerer Winkel zwischen der 
Mikrostruktur 5 auf einem Blechstreifen 2 Oder 3 in bezug auf die spatere Durchstromungsrichtung s in Betracht 
kommt. Zur Erzeugung eipes Dralls in jedem einzelnen Strfimungskanal kann der Winkel alpha beispielsweise 
etwa 45° betragen, wobei dieser Winkelbereich in Abh§nigkeit von den Dimensionen des Kanals und der Strd- 
mungsgeschwindigkeit in diesem auch zwischen ± (15 bis 75°) liegen kann. 

Figur 6 zeigt einen Wabenkdrper 1 im Zustand kurz vor Fertigstellung. Er besteht aus einem makroskopisch 
glatten Blechstreifen 2, welcher eine quer zur Durchstromungsrichtung s verlaufende Mikrostrulctur 5 aufweist, 
und einem makroskopisch gewellten Blechstreifen 3, welcher zusfitzJich eine Mikrostruktur 5 quer zur Dur- 
chstrdmungsrichtung s aufweist Die mittiere Breite b der einzelnen Kanal e 4 ist angedeutet. Im allgemeinen 
hat die mittiere Kan al breite b etwa die gleiche Grd&e wie die durchschnittJiche Welthdhe der ersten Makros- 
truktur, sofem die erste Makrostruktur eine Weflung ist, z. B. durch eine Evolventenverzahnung hergestellt Die 
Grd&e der zweiten Mikrostruktur kdnnte daher auch auf die Wellhdhe bezogen werden. Allerdings gibt es Ma- 
krostrukturen, bei denen sich weder eine Wellhdhe noch eine mittiere Kanalbreite fur den ganzen Kdrper exakt 
definieren lassen. Fur solche Falle, fur die die vorliegende Erfindung ebenfalls anwendbar ist, soil unter der 
mittieren Kanalbreite der mittiere Abstand zwischen zwei gleichartig strukturierten Blechlagen verstan den wer- 
den. Dies entspricht bei einfachen Strukturen der vorherrschenden Wellhdhe. Spiralfdnmig gewickelte Kataly- 
sator-Tragerkdrper sind nur eine Variante von vieien Moglichkeiten, fur die die vorliegende Erfindung 
Anwendung finden kann. In gleicher Weise eignen sich die Mikrostrukturen zur Verbesserung von Wabenkdr- 
pem ausgeschichteten oderverschlungenen Blechstreifen, wie sie nach dem Stande der Technik bekanntsind. 

Figur 7 veranschaulicht das Strdmungsprofil p in einem einzelnen Kanal 4 eines Wabenkdrpers. In dem 
Randbereich des Kanals ist die Stromung verhaltnisma&ig iangsam und es findet bei laminarer Stromung kaum 
ein Austausch zur Kemstrdmung in der Kanalmitte statt. Das zur Veranschaulichung nicht mit einer Mikros- 
truktur versehene, den Kanal 4 teilweise begrenzende Blech 3, beeinflufit dieses StrSmungsproftt nicht Das 
mit einer Mikrostruktur 5 versehene Blech 2 bewirkt jedoch gerade in dem katalytisch wirkungsvollen Randbe- 
reich eine Durchmischung der Strdmung. ohne jedoch den Druckveriust im Kanal 4 stark zu erhdhen. 

Die vorliegende Erfindung erh6ht die katalytisch e Umsetzung in einem Abgaskatalysator durch mikrosko- 
pische Verwirbelung der Stromung in den einzelnen Kanalen, so da& ohne sonstige erhebliche Nachteile beis- 
pielsweise ein Abgas-Katalysator eines Kraftfahrzeuges eine um einige Prozent hdhere Umsetzungsrate 
aufweisen kann. 



PatentansprOche 

1. MetaJlischer Wabenkdrper (1) mit einer vlelzahl von fur ein Ruid in einer Strdmungsrichtung (s) dur- 
chstrdmbaren Kanfilen (4) aus Blechen (2, 3), die zumindest teilweise mit mindestens einer ersten die Ka- 
n§le (4) bildenden Makrostruktur versehen sind, welche die Wabenform, eine mittiere Kanalbreite (b) und 
wesentliche mechanische Eigenschaften des Wabenkdrpers (1) bestimmt, wobei zumindest ein Tefl der 
Bleche (2, 3) zumindest in Teilbereichen mit zusfitziichen Mikrostrukturen (5) versehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Mikrostrukturen (5) eine HShe (h) vom 0,01- bis etwa 0,3-fachen der mittieren Ka- 
nalbreite (b), mindestens jedoch von 15 \i, aufweisen, wobei die Mirkro strukturen (5) quer oder im Winkel 
(alpha) zur Strdmungsrichtung (s) verlaufen und in Abstanden von 1-10 mm in Strdmungsrichtung (s) 
aufeinanderfolgen. 

2. Wabenkdrper nach Anspruch 1 , wobei der Wabenkdrper (1 ) aus abwechselnden Lagen glatter (2) und ge- 
wellter (3) Oder aus Lagen unterschiedlich geweliter Bleche besteht, wobei zumindest ein Teil der gewell- 
ten Bleche (3) die zweiten Mikrostrukturen (5) aufweist 

3. Wabenkdrper nach Anspruch 1 oder 2, wobei die zweiten Mikrostrukturen (5) aus Ritlen, Sicken, Noppen, 
Nuten oder dergleichen (6, 7, 8, 9) bestehen, welche sich quer oder im Winkel (alpha) zur Strdmungsri- 
chtung (s) erstrecken und nach einer oder beiden Seiten aus der Oberflache der Bleche (2, 3) hervorste- 
h n. 

4. Wabenkdrper nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Mikrostrukturen (5) sich zu der Strdmungsrichtung (s) 
In ein m Winkel (alpha) von 75° bis 105° rstreck n, vorzugsw ise twa 90°. 
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7. Corps en n id d'abeille suivant la re vendication 1 ou 2, dans I quel les secondes structures microscopiques 
(5) presentent entre elles uh intervalle (a) de 2 a 8 mm, et de preference, de 4 a 6 mm environ. 

8. Corps en nid d'abeille suivant la revindication 1 ou 2, dans lequel les secondes structures microscopiques 
(5) possede une etendue ou une longueur (e), dans le sens de recoupment (s), de 0,05 a 8 mm et f de 
preference, de 0,5 a 3 mm environ. 

9. Corps en nid d'abeille suivant la re vendication 1 ou 2, dans lequel les secondes structures microscopiques 
(5) ont une hauteur (h) representant de 0,05 a 0,1 fois environ la largeur moyenne d'un canal (b). 

10. Corps en nid d'abeille suivant la revendication 1 ou 2, dans lequel toutes les toles (2, 3) du corps en nid 
d'abeille (1) presentent les secondes structures microscopiques (5) dont les formes, les intervalles et les 
agencements favorisent une interpenetration par complementarite de forme des structures microscopique 
aux points de contact des tdles (2, 3). 

11. Corps en nid d'abeille (1) suivant la revendication 1 , dans lequel le corps en nid d'a bellies est un support 
de catalyseur, par exemple pour le disposftif d'echappement des gaz d'un vehicule automobile. 

Claims 

1. A metallic honeycomb body (1 ) with a plurality of channels (4) of metal sheets (2,3) through which a liquid 
can pass in the direction of flow (s), which channels are provided at least partially with at least a first 
macrostructure forming the channels (4), which determines the honeycomb form, an average channel 
width (b) and essential mechanical properties of the honeycomb body (1), wherein at least a portion of 
the metal sheets (2,3) is provided, at least in the subregions, with additional microstructures (5), 
characterised in that the microstructures (5) have a height (h) of 0.01 to approx. 0.3 times the average 
channel width (b), at least however 15u., wherein the microstructures (5) extend transversely or at an angle 
(alpha) to the direction of flow (s) and are in series in the direction of flow (s), spaced at 1-10 mm. 

2. A honeycomb body according to claim 1 , wherein the honeycomb body (1) consists of alternating layers 
of smooth (2) and corrugated (3) metal sheets or of layers of varyingly corrugated metal sheets, wherein 
at least a portion of the corrugated metal sheets (3) has the second microstructures (5). 

3. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the second microstructures (5) consist of grooves, 
beads, nubs, slots or the like (6,7.6,9), which extend transverse or at an angle (alpha) to the direction of 
flow (s) and protrude at one or both sides from the surface of the metal sheets (2,3). 

4. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the microstructures (5) extend to the direction of 
flow (s) at an angle (alpha) of 75° to 105°, preferably approximately 90°. 

5. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the microstructures (5) extend at an angle (alpha) 
of ± (15° to 75°) to the direction of flow (s), preferably approximately 45°. 

6. A honeycomb body according to claim 5, wherein the angle (alpha) between the microstructures (5) and 
the direction of flow (s) is approximately equal for two metal sheet layers lying on each other, but which 
has a reversed sign. 

7. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the second microstructures (5) below each other 
have a spacing (a) of 2 to 8 mm, preferably 4 to 6 mm. 

8. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the second microstructures (5) have an extension 
or length (e) in the direction of flow (s) of 0.05 to 8 mm, preferably approx 0.5 to 3 mm. 

9. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein the second microstructures (5) have a height (h) 
of approx. 0.05 to 0.1 times the average channel width (b). 

10. A honeycomb body according to claim 1 or 2, wherein all metal sheets (2,3) in the honey comb (1) have 
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th second microstructures (5), wherein the shapes, spacing and arrangements of which favour a form- 
locking intermeshing of the microstructures in th contact areas of the metal sheets (2,3). 

A honeycomb body (1) according/to claim 1, wherein the honeycomb is a catalyst carrier body, e.g. for 
the exhaust gas unit of a motor vehicle. 
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FIG 6 




FIG 7 
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